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PREPARATION ET SOUDAGE MIG OU MAG DE PIECES TUBULAIRES. 



Procede de soudage d'une premiere piece (5) ayant 
une extremite tubulaire comportant un premier bord (1 ) avec 
une deuxieme piece (6) ayant une extremite tubulaire com- 
portant un second bord (2), dans lequel on opere un souda- 
ge circulaire desdits bords (1, 2) Tun avec I'autre, de 
maniere a realiser un joint (10) circulaire sur toute la peri- 
pherie des pieces, par mise en oeuvre d'un procede de sou- 
dage MIG ou MAG, le premier bord (1 ) comportant un talon 
(7) faisant saillie par rapport a la surface laterale (1 1 ) dudit 
premier bord (1), au moins une partie dudit talon (7) du pre- 
mier bord (1 ) venant s'inserer avant soudage et etant main- 
tenu pendant le soudage dans au moins une partie d'un 
logement (8) amenage dans la surface laterale (12) dudit 
second bord (2). 



5b 
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La presente invention concerne un procede de soudage a Tare 
electrique de type MIG ou MAG, et son application au soudage circulaire de 
5 tubes ou de pieces a structure tubulaire, notamment cylindrique. 

La technologie du soudage a Tare est largement utilisee pour souder 
des materiaux metalliques divers, telles des pieces ou des plaques en aciers 
allies ou non, en aciers revetus, en aciers inoxydables, en aluminium et 
alliages d'aluminium. 

10 D'une fafon generale, pour souder les bords ou parties a unir, Tun 

avec I'autre, on met d'abord bout-a-bout les bords a unir de maniere a 
former un plan de joint, puis ensuite on realise une fusion desdits bords au 
niveau du plan de joint au moyen d'un (ou parfois plusieurs) arc electrique et 
en utilisant un gaz ou un melange gazeux, soit en tant que gaz de 

15 protection, soit en tant que gaz actif 

De tels procedes de soudage sont couramment utilises dans 
Tindustrie et, selon le cas, on les appelle procedes TIG (Tunsgten Inert 
Gas), procedes MIG (Metal Inert Gas), procedes MAG (Metal Active Gas) ou 
encore procedes de soudage plasma. De tels procedes sont decrits 

20 notamment par les documents suivants : EP-A-847831 , US-A-4,673,1 21 , EP- 
A-1 36276, JP-A-581 48096, JP-A-031 98998, JP-A-031 98997, EP-A-896853, 
US-A-5, 192,01 6, US-A-4,738,714, EP-A-899052, JP-A-581 07294, EP-A- 
234623, US-A-1 ,872,008, US-A-4,396,820, US-A-3, 13,284, US-A-4,81 1,888 
et US-A-3,931,489. 

25 Dans un procede de soudage MIG ou MAG classique, tel que 

schematise sur la figure 1, les bords 1,2 a souder ensemble portes chacun 
par des pieces 5, 6 a reunir Tune avec I'autre, sont d'abord prepares, e'est-a- 
dire qu'ils sont usines de maniere a obtenir une decoupe dite en M Y 
comme montre sur la figure 1 . 
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Chaque bord 1,2 presente alors, dans son epaisseur et au niveau du 
plan de joint, une portion oblique 3 (ou chanfrein) situee vers la face 
superieure de la piece a souder portant le bord considere, c'est-a-dire le 
plus en regard de la torche de soudage, et une portion verticale 4 situee 
5 vers la face inferieure de la piece a souder, lesdites portion oblique 3 et 
portion verticale 4 de chaque bord se rejoignant selon une ligne de jonction 
situee, en general, a quelques millimetres de la surface inferieure de chaque 
piece, typiquement a une hauteur (h) de 1.5 mm, et formant, par ailleurs, 
entre elles un angle (a) d'environ 30°. 

10 Juste avant le soudage, les deux bords a souder ainsi usines sont 

positionnes Tun en regard de Pautre, comme montre sur la figure 1, en 
respectant un espacement (e) entre eux, typiquement un ecartement (e) de 2 
a 3 mm, de maniere a permettre un soudage selon toute I'epaisseur. 

Un fil-electrode fusible est utilise pour apporte du metal d'apport 

15 servant a combler le joint de soudure, c'est-a-dire a le remplir de metal fondu 
d'apport. 

Or, en pratique, il a ete constate que cette fagon de proceder 
engendrait des inconvenients, en particulier obligeait a maintenir un 
ecartement (e) constant sur toute la longueur du joint a realiser, c'est-a-dire 

2 0 sur toute la longueur de reunion des bords et necessitait, des lors, un 

positionnement minutieux desdits bords, Tun par rapport a I'autre, avant 
soudage. 

De plus, etant donne que le positionnement doit etre precis, ii doit 
etre realise de fagon manuelle par pointage par un operateur et ce, y 
25 compris dans le cas de procedes de soudage automatiques, ce qui n'est pas 
pratique et nuit a la productivite du procede de fabrication puisque necessite 
('intervention d'un operateur en complement de la machine. 

Ensuite, en procedant de la sorte, on observe souvent des defauts et 
des irregularites de soudage, en particulier en soudage circulate de pieces 

3 0 a structure tubulaire, au debut et a la fin du joint circulaire de soudure, ce 
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qui necessite un meulage ou un traitement analogue subsequent de la 
soudure ainsi obtenue, destine a la rendre plus reguliere. 

Par ailleurs, un autre probleme qui se pose aussi avec les procedes 
de soudage MIG ou MAG connus est qu*ils ne permettent pas d'obtenir une 
5 penetration totale et reguliere, c'est-a-dire uniforme et selon toute 
Tepaisseur a souder, qui soit sans defaut et de fiabilite de repetition elevee, 
c'est-a-dire proche de 100%, et qui evite au maximum les projections de 
metal fondu. 

Ceci est particulierement problematique lorsque le precede de 
10 soudage MIG ou MAG est utilise par souder ensemble les deux bords ou 
extremites circulaires de deux tubes ou de deux structures a extremites 
tubulaires devant etre soudees selon un joint de soudage circulaire. 

En effet, en soudage circulaire, le procede de soudage mis en oeuvre 
doit permettre d'eviter les projections de metal en fusion a I'interieur de la 
is structure tubulaire a realiser car de telles projections de metal necessitent 
des operations subsequentes de parachevement, e'est-a-dire des operations 
de finition ou d'usinage de I'interieur de la structure tubulaire apres soudage, 
pour en eliminer ces residus de projections, ce qui est d'autant plus difficile 
a realiser que le diametre de la structure tubulaire soudee est faible et 
20 engendre, par ailleurs, des pertes de productivite. 

Or, on comprend aisement que souder ensemble deux structures 
tubulaires en positionnant les bords circulaires a souder comme montre sur 
la figure 1, conduit obligatoirement a des projections de metal fondu a 
Tinterieur de la structure soudee puisque les bords sont ecartes Tun de 

2 5 I'autre d'une distance (e) non nulle d'ou il resulte obligatoirement un 

ecroulement du bain de fusion vers Tinterieur de la structure tubulaire creuse 
durant son soudage. 

Une solution immediate pour Phomme du metier consisterait a 
simplement rapprocher davantage les bords circulaires a unir de maniere a 

3 0 reduire I'ecartement (e) au minimum. 
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Toutefois, cette solution ne resout que partiellement le probleme car, 
si elle permet de reduire la quantite de projections, il se trouve que cette 
reduction des projections est realisee au detriment d'une penetration totale 
et done d'une fiabilite du procede de soudage circulaire. 
5 En effet, en procedant ainsi, il a ete observe que la portion verticale 4 

de chaque bord a reunir 6tait souvent mal ou pas soudee, ce qui engendre 
alors inevitablement une fragilite et des imperfections de la soudure ainsi 
obtenue pouvant conduire a des problemes ulterieurs de rupture et/ou de 
corrosion acceleree due a Tinfiltration par exemple de fluide corrosif dans le 

10 joint de soudure. 

De la, le but de la presente invention est de resoudre les problemes 
susmentionnes en proposant un procede de soudage MIG ou MAG, en 
particulier applicable au soudage circulate de tubes ou de structures 
tubulaires, permettant d'obtenir un positionnement rapide et efficace des 

15 deux bords circulaires a souder sans necessiter Pintervention d'un 
operateur, e'est-a-dire de maniere automatique ; qui conduise a un soudage 
regulier sur toute la longueur du joint circulaire de soudure a realiser, ainsi 
qu'a une penetration maximale et constante, y compris au niveau de la zone 
de recouvrement apres soudage de toute la peripherie du tube (>360°) ; et 

2 0 qui permette d'eviter au maximum les projections de metal vers I'interieur de 
la structure creuse tubulaire a souder. 

La solution apportee par la presente invention est alors un procede de 
soudage MIG ou MAG pour souder ensemble une premiere piece metallique 
ayant un premier bord avec une seconde piece metallique ayant un second 

2 5 bord, dans lequel lesdits bords sont soudes ensemble selon un joint de 

soudure de maniere a reunir lesdites pieces Tune a I'autre, caracterise en ce 
que : 

(a) prealablement au soudage desdits bords Tun avec Tautre, on 
positionne au moins une partie d'un talon porte par ledit premier bord et 

3 0 faisant saillie par rapport a la surface laterale dudit premier bord dans au 
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moins une partie cTun logement amenage dans le second bord et en retrait 
par rapport a la surface laterale dudit second bord, 

(b) on soude ensemble lesdites pieces reunies par lesdits premier et 
deuxieme bords tout en maintenant en position ledit talon dudit premier bord 
5 au moins partieliement positionne dans ledit logement dudit second bord. 

Selon le cas, le procede de I'invention peut comprendre I'une ou 
plusieurs des caracteristiques suivantes : 

- la surface laterale d'au moins un desdits bords comporte une portion 
oblique formant un angle (P) compris entre 10° et 80° par rapport au plan de 

10 joint, de preference un angle (P) compris entre 15° et 60°, de preference 
encore un angle (P) compris entre 15° et 45°. Dans le cadre de I'invention, le 
plan de joint peut etre defini comme le plan passant approximativement au 
centre de la soudure et perpendiculaire a la surface superieure des pieces a 
souder ou a un plan tangentiel a la surface desdites pieces lorsque ces 

15 pieces sont tubulaires ou incurvees. 

- le talon est usine a proximite de la surface inferieure de la piece 
portant le premier bord, de preference la surface inferieure du talon est 
formee par une partie de la surface inferieure de la piece portant le premier 
bord. 

20 - le logement presente, en coupe transversale, un profil 

correspondant approximativement a au moins une partie du profil du talon. 
En d'autres termes, le logement et le talon peuvent revetir des formes 
tridimensionnelles variees mais celles-ci devront toutefois permettre un 
emboitement d'au moins une partie du talon dans le logement. 

25 - le talon et/ou le logement presente, en coupe transversale, un profil 

polygonal, de preference triangulaire, carre, rectangulaire ou trapezoidal. 

- le premier bord constitue une extremite d'une piece de forme 
incurvee et le second bord constitue une extremite d'une piece de forme 
incurvee, lesdites piece et piece etant assemblies Tune a I'autre par 

3 0 soudage desdits bord et bord Tun avec Pautre selon un joint de soudure 
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incurve, de preference lesdites pieces sont approximativement tubulaires et 
le joint de soudure est approximativement circulaire. Par pieces tubulaires, 
on entend des pieces ayant, au niveau des bords a souder ensemble pour 
permettre leur assemblage, une forme ou structure tridimensionnelle 
5 cylindrique, ovale, elliptique ou analogue. 

- les bords sont soudes en moins de 5 passes de soudage, de 
preferences 1 a 3 passes. 

- un metal d'apport est amene sous forme d'un fil-electrode fusible, 
par exemple un fil plein ou un fil fcurre, de preference un fil plein. 

io - la profondeur (d2) du logement est comprise entre 0,1 et 4,8 mm, de 

preference entre 0,2 et 2 mm. 

- la distance (d) entre I'extremite avant du talon et I'extremite arriere 
du talon est comprise entre 1 ,5 et 7 mm, de preference entre environ 2,2 et 5 
mm. 

15 - la hauteur (H) du talon et/ou la hauteur (H*) du logement est 

comprise entre 0.1 et 4 mm, de preference entre 0,4 et 1 mm. 

- les bords des pieces ont une epaisseur (E) d'au moins 2 mm, de 
preference de 3 mm a 1 0 mm. 



20 commercialises par la Societe UAIR LIQUIDE sous la denomination 
ARCAL™ 

Selon un autre aspect, Tinvention porte aussi sur un procede de 
soudage d'une premiere piece ayant une extremite tubulaire comportant un 
premier bord avec une deuxieme piece ayant une extremite tubulaire 
25 comportant un second bord, dans lequel on opere un soudage circulaire 
desdits bords Tun avec I'autre par mise en oeuvre d'un procede de soudage 
MIG ou MAG, le premier bord comportant un talon faisant saillie par rapport 
a la surface laterale dudit premier bord, au moins une partie dudit talon du 
premier bord venant s'inserer avant soudage et etant maintenu pendant le 



- le gaz de soudage est choisi parmi les gaz et melanges gazeux 
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soudage dans au moins une partie d'un logement amenage dans la surface 
laterale dudit second bord. 

- la hauteur (H') du logement est approximativement egale ou 
inferieure a la hauteur (H) du talon. 

5 - les pieces a souder sont en un metal ou un alliage metallique choisi 

parmi les aciers au carbone, les aciers inoxydables, les aciers a hautes 
limites elastiques, les duplex, les cuivres et alliages de cuivre. 

- on realise un soudage a 360° sur lesdites pieces, c'est-a-dire sur 
toute la peripherie externe desdites pieces au niveau des bords les 

10 reunissant Tune a Tautre. 

Selon un autre aspect, I'invention concerne aussi un procede de 
preparation d'une premiere piece metallique ayant un premier bord et d'une 
seconde piece metallique ayant un second bord, lesdites pieces devant etre 
assemblies Tune avec I'autre par soudage MIG ou MAG desdits bords selon 

15 un joint de soudure, dans lequel, prealablement au soudage, on usine au 
moins un talon faisant saillie par rapport a la surface laterale dudit premier 
bord et on usine au moins un logement en retrait par rapport a la surface 
laterale dudit second bord, (edit talon et ledit logement etant dimensionnes 
de maniere a permettre une insertion au moins partielle dudit talon dans 

20 ledit logement, de preference ladite premiere piece metallique ayant un 
premier bord et ladite seconde piece metallique ayant un second bord sont 
tubulaires au niveau desdits premier bord et second bord. 

Selon encore un autre aspect, I'invention porte aussi sur un ensemble 
soude forme par une premiere piece metallique ayant un premier bord de 

25 forme tubulaire et par une seconde piece metallique ayant un second bord 
de forme tubulaire, lesdites pieces etant soudees ensemble selon un joint de 
soudure approximativement circulate unissant lesdits desdits bords Pun 
avec Pautre, un talon faisant saillie par rapport a la surface laterale dudit 
premier bord etant insere et maintenu dans cette position du fait du soudage 
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dans un logement en retrait par rapport a la surface laterale dudit second 
bord. " : 

U invention va maintenant etre mieux comprise grace a une 
description detaillee faite en references aux figures 2 a 5 illustratives ci- 
5 jointes. 

Les figures 2 et 3 represented des schemas en coupe de la zone de 
reunion, avant soudage par un procede MIG ou MAG selon ['invention, d'une 
premiere piece 5 metallique ayant un premier bord 1 avec une seconde 
piece 6 metallique ayant un second bord 2, lesdits bords 1 , 2 etant usines 
10 conformement a I'invention. 

Plus precisement, le premier bord 1 comporte un talon 7 faisant saillie 
par rapport a la surface laterale 1 1 dudit premier bord 1 . 

Par ailleurs, le second bord 2 de la deuxieme piece 6 comporte, quant 
3 lui, un logement 8 en retrait par rapport a la surface laterale 12 dudit 
15 second bord 2, 

Comme on le voit, prealablement au soudage desdits bords 1, 2 Tun 
avec Tautre, le talon 7 est mis en position, c'est-a-dire partiellement insere et 
maintenu dans le logement 8 du second bord 2, pendant le soudage desdits 
bords 1, 2 Tun avec I'autre par mise en oeuvre du procede de soudage MIG 
20 ou MAG selon ('invention de maniere a realiser le joint 10 de soudure et a 
unir ensemble les pieces 5 et 6. 

Apres soudage, comme montre sur la figure 5 representant un 
ensemble soude selon Tinvention, les pieces 5, 6 tubulaires sont reunies par 
soudage de leurs bords ou extremites 1, 2 selon un joint 10 de soudure, ici 
25 de forme circulate. 

En outre, comme on le voit sur les figures 2 a 4, les surfaces 
laterales 11, 12 des bords 1, 2 comportent chacune une portion oblique 21, 
22 formant un angle p compris preferentiellement entre 15° et 45° par 
rapport au plan 50 de joint, les portions obliques 21, 22 commengant au 
3 0 niveau de la surface superieure 5b, 6b, des pieces 5, 6 et se terminant dans 
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Tepaisseur desdites pieces 5, 6, c'est-a-dire au niveau de I'extremite arriere 
7c du talon 7 pour ce qui concerne la portion oblique 21 et au niveau de 
Textremite avant 8a du logement 8 pour ce qui concerne la portion oblique 
22. 

5 Les pentes (i.e. les angles p respectifs ) des portions obliques 21, 22 

peuvent £tre egales ou differentes, de preference approximativement 
egales. 

A titre d'exemple, le talon 7 et ie logement 8 peuvent avoir le 
dimensionnement suivant : 
10 - profondeur d2 du logement 8 entre 0,2 et 2 mm, 

- distance d du talon 7 entre 2,2 et 5 mm, 

- la hauteur H du talon 7 entre 0,1 et 1 mm, 

- hauteur H du logement 8 est entre 0,4 et 1 mm. 

II est a noter que le logement 8 et le talon 7 peuvent etre usines de 
is n'importe quelle fa^on connue, par exemple par meulage ou analogue. 

La figure 4 montre le positionnement de deux pieces 5,6 tubulaires 
Tune par rapport a Tautre (vue en coupe), juste avant leur soudage Tune 
avec I'autre par mise en oeuvre d'un precede de soudage MIG ou MAG selon 
Tinvention, et la figure 5 montre la structure giobale soudee ainsi obtenue, 
20 laquelle est formee par assemblage des pieces 5 et 6 selon un joint 10 de 
soudure circulaire realise sur la peripherie externe desdites pieces 5, 6. 

La presence du talon 7 dans le fond du joint 10 de soudure circulaire 
a realiser, comme montre sur la figure 4, est particulierement avantageux car 
ce talon 7 permet d'eviter une projection de metal fondu vers I'interieur de la 
25 structure tubulaire 5,6 obtenue par assemblage des pieces 5 et 6, avec 
insertion du talon 7 dans le logement 8. 

En effet, la presence du talon 7 permet de maintenir le bain de metal 
fondu, obtenu par fusion d'un fil-electrode fusible, dans la gorge delimitee 
lateralement par les surfaces obliques 21 , 22 des bords 1 et 2, et au fond 
3 o par le talon 7. 
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Ainsi, le soudage circulaire de rintegralite du joint 10 circulaire, c'est- 
a-dire le soudage sur les 360° de circonference des pieces 5,6, peut A ter 
realise en, par exemple, deux passes. 

L'invention est applicable au soudage MIG/MAG des tubes quels que 
5 soient leur diametre et la nuance du metal ou de I'alliage qui les constitue. 
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Revendications 



1. Precede de soudage MIG ou MAG pour souder ensemble une 
premiere piece (5) metallique ayant un premier bord (1) avec une seconde 
5 piece (6) metallique ayant un second bord (2), dans lequel lesdits bords (1, 
2) sont soudes ensemble selon un joint (10) de soudure de maniere a reunir 
lesdites pieces (5, 6) Tune a I'autre selon ledit joint (10), caracterise en ce 
que : 

(a) prealablement au soudage desdits bords (1,2) Tun avec I'autre, on 
10 positionne au moins une partie d'un talon (7) porte par ledit premier bord (1 ) 
et faisant saillie par rapport a la surface laterale (11) dudit premier bord (1) 
dans au moins une partie d'un logement (8) amenage dans le second bord 
(2) et en retrait par rapport a la surface laterale (12) dudit second bord (2), 

15 (b) on soude ensemble lesdites pieces (5, 6) reunies par lesdits 

premier et deuxieme bords (1, 2) tout en maintenant en position ledit talon 
(7) dudit premier bord (1) au moins partiellement positionne dans ledit 
logement (8) dudit second bord (2). 

20 2. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que la surface 

laterale (11, 12) d'au moins un desdits bords (1, 2), de preference des 
premier et deuxieme bords (1, 2), comporte une portion oblique (21, 22) 
formant un angle ((3) compris entre 10° et 80° par rapport au plan (50) de 
joint, de preference un angle (3) compris entre 15° et 60°, de preference 

25 encore un angle (£) compris entre 1 5° et 45°. 

3. Precede selon Tune des revendications 1 ou 2, caracterise en ce 
que le talon (7) est usine a proximite de la surface inferieure (5a) de la piece 
(5) portant le premier bord (1), de preference la surface inferieure (7b) du 
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talon (7) est formee par une partie de la surface inferieure (5a) de la piece 
(5) portant le premier bord (1 ). 

4. Procede selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
5 que le logement (8) est usine a proximite de la surface inferieure (6a) de la 

deuxieme piece (6) portant le deuxieme bord (2), de preference le logement 
(8) est un evidemment pratique dans la surface (6a) inferieure de la 
deuxieme piece (6). 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
que le logement (8) presente, en coupe transversale, un prof i I correspondant 
approximativement a au moins une partie du profil du talon (7), de 
preference le talon (7) et/ou le logement (8) presente, en coupe 
transversale, un profil polygonal, preferentiellement triangulaire, carre, 
rectangulaire ou trapezoidal. 

6. Procede selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce 
que le premier bord (1) constitue une extremite d'une piece (5) de forme 
incurvee et le second bord (2) constitue une extremite d'une piece (6) de 
forme incurvee, lesdites piece (5) et piece (6) etant assemblies Tune a 
Tautre par soudage desdits bord (1) et bord (2) Tun avec ('autre selon un 
joint de soudure (10) incurve, de preference lesdites pieces (5, 6) sont 
approximativement tubulaires et le joint de soudure (10) est 
approximativement circulate. 

7. Procede selon Tune des revendications 1 a 6, caracterise en ce 
que les bords (1,2) sont soudes en 1 a 3 passes de soudage. 

8. Procede selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce 
3 0 qu'un metal d'apport est amene sous forme d*un fil-electrode fusible. 
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9. Procede selonTune des revendications 1 a 8, caracterise en ce 

que : 

- la profondeur (d2) du logement (8) est comprise entre 0,1 et 4,8 mm, 
5 de preference entre 0,2 et 2 mm, 

- la distance (d) entre Pextremite avant (7a) du talon (7) et I'extremite 
arriere (7c) du talon (7) est comprise entre 1 ,5 et 7 mm, de preference entre 
environ 2,2 et 5 mm, 

- la hauteur (H) du talon (7) et/ou la hauteur (H') du logement (8) est 
10 comprise entre 0.1 et 4 mm, de preference entre 0,4 et 1 mm. 

10. Procede selon Tune des revendications 1 a 9, caracterise en ce 
que les bords (1, 2) des pieces (5, 6) ont une epatsseur (E) d'au moins 2 
mm, de preference de 3 mm a 10 mm. 

15 

11. Procede de soudage d'une premiere piece (5) ayant une extremite 
tubulaire comportant un premier bord (1) avec une deuxieme piece (6) ayant 
une extremite tubulaire comportant un second bord (2), dans lequel on opere 
un soudage circulaire desdits bords (1, 2) Tun avec I'autre par mise en 

20 oeuvre d'un procede de soudage MIG ou MAG, le premier bord (1) 
comportant un talon (7) faisant saillie par rapport a la surface laterale (11) 
dudit premier bord (1 ), au moins une partie dudit talon (7) du premier bord 
(1) venant s'inserer avant soudage et etant maintenu pendant le soudage 
dans au moins une partie d'un logement (8) amenage dans la surface 

25 laterale (12) dudit second bord (2). 

12 Ensemble soude forme par une premiere piece (5) metallique 
ayant un premier bord (1) de forme tubulaire et par une seconde piece (6) 
metallique ayant un second bord (2) de forme tubulaire, lesdites pieces (5, 
30 6) etant soudees ensemble selon un joint (10) de soudure 
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approximativement circulaire unissant lesdits desdits bords (1 t 2) Tun avec 
I'autre, un talon (7) faisant saillie par rapport a ia surface laterale (11) dudit 
premier bord (1) etant insere et maintenu dans cette position du fait du 
soudage dans un logement (8) en retrait par rapport a la surface laterale 
5 (12) dudit second bord (2). 

13. Procede de preparation d'une premiere piece (5) metallique ayant 
un premier bord (1) et d'une seconde piece (6) metallique ayant un second 
bord (2), lesdites pieces (5, 6) etant susceptibles d'etre assemblies Tune 

10 avec I'autre par un procede de soudage MIG ou MAG desdits bords (1, 2) 
selon un joint (10) de soudure, dans lequel, prealablement au soudage, on 
usine au moins un talon (7) faisant saillie par rapport a la surface laterale 
(11) dudit premier bord (1) et on usine au moins un logement (8) en retrait 
par rapport a la surface laterale (12) dudit second bord (2), ledit talon (7) et 

15 ledit logement (8) etant dimensionnes de maniere a permettre une insertion 
au moins partielle dudit talon (7) dans ledit logement (8), de preference 
ladite premiere piece (5) metallique ayant un premier bord (1) et ladite 
seconde piece (6) metallique ayant un second bord (2) sont de forme 
tubulaire au niveau desdits premier bord (1 ) et second bord (2). 

20 
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